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Bakalářská práce „Řízení průběhu zakázky podnikem“ se zabývá způsobem, 
jakým probíhá proces průběhu zakázky ve firmě Modikov. Sledován je především 
postup od přijetí poptávky od zákazníka po vyexpedování zakázky. V práci jsou 
popsány veškeré operace, které v tomto procesu probíhají. Cílem je zároveň i zjistit, 




Bachelor paper "Order Management in the Company" deals with the way orders 
are processed at Modikov. The paper concentrates mainly on the procedure following 
the receiving of an order from a customer up until the moment the order is dispatched. 
The paper describes all the operations involved in this process. The goal of the paper is 
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 Každý podnik, aby mohl dobře fungovat a vytvářet zisk, musí něco produkovat. 
Buď vyrábí různé výrobky, stroje aj., nebo poskytuje služby. Aby tento podnik mohl 
něco produkovat a být ve svém oboru úspěšný, musí mít dostatek zakázek, ale také 
schopných zaměstnanců, kteří dovedou poptávku potenciálního zákazníka do zdárného 
konce, tj. do vystavení faktury zákazníkovi a předání výrobku (poskytnutí služby).  
K tomu je důležité mít určitý systém, zařízení, směrnice, podklady, nápady, 
pořádek a kvalifikované zaměstnance, kteří dovedou určit, jak dlouho bude výroba 
probíhat, jaký materiál a v jakém množství bude potřeba, jaká bude cena zakázky a 
výnos z ní, a mnoho dalších potřebných věcí, aby na konci tohoto procesu stál 
spokojený klient a zaplacená faktura.  
Právě tomuto procesu ve firmě, od podání zákazníkovy poptávky po předání 
výrobku (expedici) a vystavení faktury, tedy řízení zakázky, se budu v této bakalářské 
práci zabývat. Pro analýzu jsem si vybrala firmu Modikov, s.r.o. se sídlem v Hulíně, 
která poskytuje zejména kovoobrábění, vyrábí komponenty a stroje. 
Práce je rozdělena do čtyř hlavních částí. První část se věnuje charakteristice 
podniku Modikov, s.r.o. Následuje teoretická část, kde jsou uvedeny teoretické principy 
k dané problematice, tedy k plánování a řízení zakázek. Třetí část je poměrně obsáhlá a 
je věnovaná podrobné analýze průběhu zakázky firmou Modikov. Závěrečná část práce 
shrnuje a identifikuje zjištěné nedostatky z předchozích kapitol, navrhuji zde možnou 








Cíle bakalářské práce 
 
Cílem této bakalářské práce je kompletně zanalyzovat proces řízení a průběhu 
zakázky podnikem. Firma, ve které je tento proces sledován, je Modikov, s.r.o. se 
sídlem v Hulíně. 
V práci navrhnu inovaci, která vyplyne ze zjištěných problémů v otázce řízení 
zakázek. Inovační záměr bude takový, aby mohl být uveden do praxe a zároveň by byl 
pro firmu Modikov přínosem. Bude se jednat o obnovu strojního parku firmy Modikov. 
Navrhovaná inovace by měla přispět především ke snížení nákladů, snížení 
zmetkovitosti, zvýšení prodiktivity firmy, zlepšení konkurenceschopnosti a k navýšení 
zisku. 
Toto inovační řešení bude vyplývat z analýzy situace ve firmě a bude navržené 
přímo pro potřeby firmy Modikov, s.r.o. Bude odpovídat finančním možnostem firmy a 














1 Charakteristika podniku 
 
„Podnik je soubor hmotných, nehmotných a osobních složek podnikání. To 
znamená, že podnik netvoří jen jeho hmotný majetek (budovy, stroje, zásoby materiálu a 
hotových výrobků, atd.), ale i penězi ocenitelná nehmotná práva a statky (značka firmy, 
licence, know-how, software, atd.) a kvalita a schopnosti lidské pracovní síly v podniku 
zaměstnané. To vše se pak odráží v ceně firmy jako celku, protože i firmy jsou zbožím, 
které se prodává, nakupuje a za tím účelem i oceňuje.“ (ŠVARCOVÁ J. a kol. 2008) 
Modikov, s.r.o. (dále jen „Modikov“) je soukromá společnost s českým 
kapitálem. Byla založena v roce 1998 za účelem zakázkové výroby a montáže strojů na 
výrobu obalů z kartonu. Tuto výrobu prováděla a nadále provádí ve spolupráci se 
společností Sodeme sídlící ve Francii, která je výrobním partnerem společnosti 
Modikov a zároveň distributorem jejích strojů pro Českou a Slovenskou republiku. 
Společnost Modikov již více jak dvanáct let nabízí širokou škálu služeb pro 
zákazníky, jako je výroba těžkých obráběcích strojů a součástí pro tyto stroje, 
automobilový, balicí či obranný průmysl. Různorodost služeb firmě poskytla 
zkušenosti, díky kterým mohou co nejvíce vyhovět jednotlivým přání zákazníků. 
Ve svých začátcích měla společnost Modikov deset zaměstnanců a roční obrat 
zhruba 30 - 50 milionů korun. Od 1. 1. 2002 se společnost rozrostla na sto zaměstnanců, 
koupila výrobní prostory - novou výrobní halu, dnes o velikosti 5900 m², z toho 1000 
m² montážní prostor s jeřáby o nosnosti 10,8 tuny a 5 tun, a výroba se rozšířila o výrobu 
strojů na výrobu obalů ze dřeva.  
Dalším krokem rozvoje firmy byla kooperační výroba dílců pro společnosti TOS 
Hulín, a.s. (dále jen „TOS Hulín“) a Škoda Machine Tool v České republice, firmu 
Dediene ve Francii a Kissling ve Švýcarsku. Postupně se také rozšiřovala výroba linek 
na výrobu europalet. 







Modikov, s.r.o. má k dispozici zkušené pracovníky s dlouholetými zkušenostmi 
v oboru (konstruktéry, techniky, atd.). Zhotovené výrobky jsou zasílány v ochranném 
balení se závěrečnou zprávou, která obsahuje certifikát k materiálu, měřící protokoly a 
testovací záznamy. Firma je během všech projektů v úzkém kontaktu se zákazníky, 
informuje je o aktuálním stavu výroby a je připravena pohotově reagovat v případě 
úprav či změn.  
Tento výrobní podnik má spoustu partnerů, a to nejen z České republiky, ale 
také ze zahraničí, například z Dánska, Francie či Švýcarska. Mezi největší tuzemské 
odběratele patří již zmíněný TOS Hulín a Škoda Machine Tool, dále ČKD Blansko, ze 
zahraničních je to švédská firma Steelwriste, švýcarská firma Schmidt a Eurocontrol 
z Itálie. 
V současnosti má společnost 96 zaměstnanců a roční obrat přesahující 95 
milionů korun (v roce 2010). Mezi hlavní okruhy činnosti společnosti patří zakázková 
výroba strojů na výrobu obalů, výroba a prodej obráběcího stroje CRUSADER, výroba 
















1.1 Organizační struktura 
„Společnost s ručením omezeným je nejjednodušším typem kapitálových 
společností, přestože obsahuje mnoho prvků osobní společnosti. Společnost může mít od 
jednoho do padesáti společníků.“ (BUSINESS.CENTER.CZ, 2011) 
Společnost Modikov, s.r.o. je společností soukromou, s českým kapitálem. 
Vystupuje jako samostatná právnická osoba a je samostatnou účetní jednotkou se 
základním kapitálem 1.000.000 Kč. Má dva společníky a v čele společnosti vystupuje 
valná hromada spolu s ředitelem. Statutárním orgánem jsou dva jednatelé a prokurista.  
Firma je v interiéru rozčleněna na kancelář ředitele, sekretariát, a tři hlavní 
úseky - obchodní oddělení, oddělení nákupu a výroby. Základní organizační struktura je 













Obr. 1.1 Schéma základní organizační struktury. Zdroj: Vlastní. 
Pod hlavní úseky dále pak spadají jednotlivá pracoviště. Tato pracoviště jsou 













V úseku výroby se nachází oddělení týkající se technologie, konstrukce, 
montáže, údržby a kalírna. Řízení chodu podniku zajišťuje obchodní oddělení, které se 
dále člení na oddělení pro tuzemsko, oddělení pro zahraničí, oddělení kooperací a 
plánování výroby. 
Pod oddělením nákupu najdeme sklad hutního materiálu, sklad subdodávek, 
nákup hutního materiálu a nákup položek charakteru subdodávek. Důležitým 
pracovištěm v tomto úseku je deemulgační pracoviště, kde dochází k ekologické 
likvidaci odpadních vod. Toto pracoviště má v pronájmu specializovaná firma, která se 
stará o jeho provoz. 
Hlavním oddělením v úseku výroby je zakázková kancelář. Probíhá zde plánování a 
technické zpracování výroby pod vedením technologů. Podrobnější rozdělení úseků je 
uvedeno v příloze č. 1. 

















 1.2 Charakteristika výrobků 
Mezi hlavní činnost společnosti patří výroba dílců různého charakteru, které 
vstupují jako části pro finální montáž jednoúčelových i speciálních obráběcích strojů 
CRUSADER a strojů na výrobu obalů. 
Firma je schopna realizovat kompletně celý projekt od technické projekce až po 
finální zhotovení a montáž. Na základě technologického vybavení je prováděna 
kooperační výroba dílců i montážních celků dle individuálních požadavků jednotlivých 
zákazníků. 
Jako kooperaci společnost dále nabízí dělení materiálů a jejich povrchovou či 




 vypalování plamenem, 
 cementování, 
 kalení a žíhání, 
 zušlechťování, 
 pískování, 
a dále pak výroba ozubených kol a šneků. 
Výroba paletovacích strojů a kooperační výroba představuje pro společnost 
Modikov zhruba 20% celkové produkce, největší podíl na produkci má výroba strojních 
součástí pro obráběcí stroje, a to cca 80%. Kooperační výroba je sortimentně velmi 
široká a odvíjí se od individuálních požadavků zákazníků. 
Stroje na výrobu obalů představují manuální, částečně či plně automatizované 
linky na výrobu obalů z kartonu, dřeva nebo na výrobu europalet. I výroba linek a jejich 
technologická náročnost záleží na požadavcích zákazníků. 
Stroje CRUSADER představují vertikální obráběcí centra charakteru svislého 





Podle potřeby lze upravovat technologickou náročnost stroje s možností 
instalace doplňujícího příslušenství. „Tento stroj spojuje nejmodernější poznatky na 
poli obráběcích strojů s kompaktností a využitelností na co nejmenší zastavěné ploše. 
Technologie integrovaná do stroje CRUSADER dnes zajišťuje skutečné řešení 
pro požadavky soustružnických, frézařských a vrtařských operací přesahující způsoby 
dnešní doby. Prezentovaný stroj CRUSADER je zhotoven na základě požadavků 
zákazníků a cílem bylo zlepšit každou stránku charakteristických vlastností stroje, od 
snadného seřizování až po schopnost stroje dodržovat rozměrovou přesnost, jeho 
snadnou údržbu a to vše na malé zastavěné ploše. 
Stroj je obdařen takovými vlastnostmi, které umožňují dosahovat tyto cíle a 
pracovat buď samostatně, nebo v zapojení do výrobní linky se systémem interní 
kyvadlové přepravy obrobku. Stroj CRUSADER poskytuje a zvyšuje flexibilitu, přesnost, 
produktivitu, spolehlivost a hospodárnost po stránce nákladů.“ (MODIKOV.CZ, 2011) 
Oba typy strojů (CRUSADER a stroje na výrobu obalů) se vyznačují 
víceúrovňovou výrobou. Skládají se ze sestav, podsestav a jednotlivých položek dílců, 
které vstupují spolu s dalšími položkami do finálního výrobku. 
Celý výrobní proces začíná nejprve dělením hutního materiálu, kterým je 
především ocel. Následně dochází k postupnému opracovávání a povrchovým úpravám 
hutních kovů, broušení, frézování, apod. Konečná fáze výroby sestav a jejich dílců 
představuje tepelné úpravy, montáž a nátěrové dohotovení. Jako příklad uvádím 
v příloze č. 2 technologický postup výroby. 
K hlavnímu a nejdůležitějšímu podkladu pro výrobu patří tzv. „výrobní 
technologický vyšší kusovník“. Ten vytváří základnu výrobku a ta se dále dělí na další 
strukturované kusovníky jednotlivých sestav, podsestav a dílců stroje. Obsahuje seznam 
výroby dílců ve firmě, výroby dílců v kooperaci, soubor nakupovaných položek (např. 
motory, ovládací systémy, hydraulika, atd.) a technologii montáže. Ukázku části 
podskupinového kusovníku stroje CRUSADER uvádím v příloze 3.  
Každá sestava a jednotlivý dílec má svůj vlastní kusovník, který obsahuje 





 1.3 Charakteristické rysy zakázek a výroby 
Společnost Modikov, s.r.o. je firmou orientovanou na zakázkovou neboli 
kusovou výrobu. S výrobou obráběcích strojů se řadí do lehkého až středního průmyslu. 
Zhruba 50% produkce firmy představuje nepravidelně opakující se výroba, především 
pro stěžejní zákazníky, jako je TOS Hulín nebo francouzská společnost Sodeme.  
V oddělení zakázkové kanceláře dochází ke zpracování technické dokumentace 
a technologického postupu výroby jednotlivých zakázek, k odsouhlasení kapacitní 
náročnosti a materiálového zabezpečení. Dodací lhůty jsou určovány individuálně ke 
každé zakázce dle technologických možností jednotlivých strojů a specifických 
požadavků zákazníka. I průběžné doby výroby jsou velmi individuální - záleží na 
kapacitním zatížení, na stanovených dodacích lhůtách, atd. 
Ke stanovení všech podmínek zakázky dochází v zakázkovém řízení, které je 
ukončeno plným odsouhlasením zákazníka. V případě, že je k zajištění požadavku 
zákazníka nutné provést na výrobku operaci, kterou společnost z důvodu 
nedostatečného technologického vybavení nemůže zajistit, jsou polotovary zasílány 
k provedení potřebných operací do kooperující firmy. Jedná se především o vakuové 
kalení, broušení drážkových profilů, řezání drátem, dělení průměrů nad 300 mm a 
některé povrchové úpravy jako zinkování, černění, fosfátování a nitridování. Koordinaci 
kooperační výroby a vše, co s ní souvisí, má na starosti pracovník kooperace. 
Jednotlivá pracoviště ve výrobě jsou specializována dle technologického 
principu - výrobní tok prochází oddělenými pracovišti, v nichž jsou realizovány 
podobné druhy činností. Vznikají tak oddělená pracoviště, jako např. sektory brusek, 
frézek, soustruhů, pracoviště výroby ozubených kol, atd. Oddělení řezárny zahrnuje 
sklad hutního materiálu. Jedná se o sklad hlavního materiálu vstupujícího do všech 
výrobních zakázek, obsahuje na 2500 položek a firma ho trvale udržuje. 
Provoz ve firmě je v oblasti přímé výroby dvousměnný, v oblasti přípravy 







 1.4 Analýza tržního prostředí v oboru činnosti společnosti 
„Za zboží považujeme statky a služby, které mají užitnou hodnotu, existují 
v omezeném množství a směňují se za určitou cenu. 
Firmy představují subjekt trhu na straně nabídky. Firmou rozumíme ekonomický 
subjekt, jehož cílem je maximalizace zisku. Firmy provádějí ekonomickou činnost, jejímž 
výsledkem je výstup nabízený na trhu. K realizaci své hlavní ekonomické činnosti firma 
využívá služeb výrobních faktorů. Při analýze chování firmy je nutné zkoumat nejen 
povahu firmy, ale i vztah firmy a trhu. 
Vztah firma-trh: Tržní struktura, chování a výkonnost jednotlivých firem jsou ve 
vzájemném vztahu, neboť výběr množství a kvality vyráběné produkce určuje strukturu 
trhu a výkonnost podniků. A opačně, struktura trhu a chování podniků determinují 
výkonnost firmy. Podniky jsou tedy nuceny „posouvat“ hranice trhu. 
Výrobkem rozumíme vše, co může být realizováno na trhu, tj. jak výrobky 
hmotné, tak služby a další nehmotné výrobky. Na výrobek je v marketingu nutno pohlížet 
vždy očima zákazníka.  
Cílem distribuce je zabezpečit výrobek na cestě od výrobce ke konečnému 
spotřebiteli. Základními operacemi fyzické distribuce jsou přeprava zboží, balení, 
značení a skladování. 
Zboží prochází distribučními kanály. Distribuční kanály mohou být ultrakrátké, 
tj. prodej se realizuje přímo, bez obchodních mezičlánků, krátké s jedním mezičlánkem 
nebo dlouhé, ve kterých nacházíme více obchodních mezičlánků,“(BOYER, A., 
HRONOVÁ, S., MACHKOVÁ, H. 1995) 
Strojírenství má v České republice dlouholetou historickou tradici. Strojírenský 
průmysl byl již před druhou světovou válkou nejvýznamnějším průmyslovým odvětvím 
Československa. Výroba obráběcích strojů má u nás i dnes velké zastoupení, z čehož 
plyne charakter tržního prostředí a velká konkurence pro společnost. 
Největší konkurence se nachází zejména ve středních a severních Čechách a na 





Silnou stránkou společnosti v sílícím konkurenčním prostředí je zakoupená 
licence na výrobu a prodej svislého soustruhu CRUSADER a spolupráce s významnou 
francouzskou společností Sodeme ve výrobě strojů na výrobu obalů. 
Další výhodou a opěrným bodem jsou konstrukční a technologičtí pracovníci, 
kteří mají bohaté vědomosti v oblasti strojírenství a zkušenosti s konstrukčními a 
technologickými pracemi. Naopak slabou stránkou je fakt, že firma Modikov, s.r.o. není 
vlastníkem žádného certifikátu ISO 9001, spoléhá pouze na interní kontrolu a 





















2   Teoretické principy plánování a řízení zakázkové výroby 
 
Ve druhé kapitole mojí práce následují teoretická východiska k problematice 
plánování a řízení zakázkové výroby. 
Pod pojmem „plánování a řízení výroby“ dle Tomka (TOMEK, G., VÁVROVÁ, 
V. 1999) rozumíme nejen vnitropodnikové pohyby materiálu a zboží, ale rovněž řízení a 
pohyby materiálu a výrobků od dodavatele do podniku a na jednotlivá pracoviště, stejně 




















2.1 Zakázková výroba 
 
„Výroba je proces vytváření materiálních i nemateriálních statků 
prostřednictvím nasazení pracovní síly, materiálu, technických prostředků, služeb i 
informací s ohledem na technologické podmínky a požadavky trhu.“ (GOLDRATTE, E. 
M., COX, J. 1999) 
 
2.1.1 Typy výroby 
V každé výrobní jednotce je zastoupeno více typů výroby. Jedním z hlavních 
rozdělení dle Kavana (KAVAN, M. 2002) je podle stupně opakovatelnosti: 
a) Kusová výroba produkuje v malém množství velkou šíři výrobků dle 
individuálních požadavků zákazníka. Bývá většinou spojena s malou 
možností předpovědí potřeb, individuálním plánováním a delšími dodacími 
lhůtami. Výrobní zařízení vykazuje vysoký stupeň flexibility, pracovníci 
musí mít široký okruh znalostí a proces každé jiné výroby vyžaduje zvláštní 
postup a speciální posloupnost kroků. 
 
b) Sériová výroba se týká produkce jednoho nebo několika podobných výrobků 
na připraveném výrobním zařízení. Specializované výrobní zařízení 
vykazuje určitý stupeň standardizace, což umožňuje značnou efektivnost, ale 
problémem je změna seřízení před novou sérií. Vyžaduje se proto i určitá 
flexibilita. Plánování se zaměřuje na velikost série (dávky), termíny a zásoby 
na skladech. 
c) Hromadná výroba představuje stálou, časově neomezenou výrobu jednoho 
výrobku v masové míře. Jde zpravidla o výrobu s vysokým stupněm 
mechanizace a automatizace. Výrobní faktory jsou vysoce specializované. 
Hromadná výroba je charakteristická také vysokým stupněm efektivnosti. 
Zakázková výroba tedy představuje kusovou výrobu, kdy je produkce 
orientována na individuální zákaznické zakázky a vše probíhá k uspokojení požadavků 





2.1.2 Výrobní logistika 
Výroba představuje z hlediska procesu článek logistického řetězce, resp. 
logistické sítě. Logistický řetězec vzniká propojením procesů, v němž probíhají fyzické, 
informační a peněžní toky, které se uskutečňují při uspokojování požadavků zákazníků 
po produktech. Výrobní logistika se zabývá problematikou organizování a řízení toků 
ve výrobě jako i samotným průběhem těchto toků. Jedná se o řízení toků, kde dochází 
k manipulaci, dopravě a skladování ve výrobě, technologickým procesům a plánování 
doby jejich trvání nebo zaplňováním kapacit. Při tom všem musí být toky organizovány 
tak, aby bylo dosahováno plnění základních logistických cílů: 
 požadované úrovně logických služeb, 
 přijatelných celkových nákladů. 
Hlavním problémem výrobní logistiky je to, že různé požadavky zákazníků 
nárokují v daném čase tytéž zdroje. Požadavky jsou málo předvídatelné a zdroje 
omezené. Neustále je proto třeba řešit konflikt mezi potřebou věnovat se jednotlivým 
požadavkům, dodržet stanovený termín a přitom zajistit hospodárnost výroby a 
nekomplikovat průběh procesů v navazujících logistických článcích. Problematika 
výrobní logistiky je velmi různorodá a závisí na charakteru výrobního oboru, složitosti 
výrobků a dalších faktorech. 
Výrobní logistika je úzce propojena s logistikou nákupní, s řízením zásob, 
s projektováním výrobků, technickou přípravou výroby, se skladováním a na výstupní 
straně s expediční a distribuční logistikou. 
 
2.1.3 Průběžná doba 
 Průběžnou dobou rozumíme dobu trvání určité posloupnosti navazujících 
činností v logistickém řetězci. Je vyjádřením délky trvání všech procesů ve výrobě od 
zahájení první operace až po odvedení hotového produktu. U zakázkové výroby se do 
průběžné doby promítá také délka zakázkového řízení, technické a materiálové přípravy 





Ke složkám průběžné doby zakázky patří dle Macurové (MACUROVÁ, P. 2005): 
 zakázkové řízení (u dodavatele probíhá přezkoumání reálnosti zákazníkova 
požadavku, prověření kapacitní dostatečnosti, tvorba ceny, dodací lhůty a 
podmínky, uzavření smlouvy, zařazení zakázky do výrobního plánu); 
 výroba, 
 příprava na expedici. 
 
Informace o průběžné době zakázky slouží dle Macurové (MACUROVÁ, P. 2005): 
 pro účely plánování a řízení průběhu zakázky, 
 pro analýzu délky a struktury průběžné doby a realizaci opatření k jejímu 
zkrácení. 
Kromě celkové průběžné doby je účelné zjišťovat i průběžnou dobu jednotlivých fází. 
 
Při plnění požadavku zákazníka dochází k činnostem, které přidávají hodnotu 
pro zákazníka (opracovávání), ale také k činnostem, které tuto hodnotu nepřidávají, jako 
je například seřizování strojů, manipulace s materiálem nebo čekání při obsluze stroje. 
Sledováním a zjišťováním zastoupení jednotlivých složek průběžné doby umožňuje její 
cílevědomé řízení a usnadňuje nalézání možností jejího zlepšování, a to dle Macurové 
(MACUROVÁ, P. 2005): 
 celkové zkracování průběžné doby, 
 zvýšení podílu činností přidávajících hodnotu pro zákazníka, 
 zmenšení variability průběžné doby (zvýšení spolehlivosti dodávek). 
 
Délku průběžné doby výroby ovlivňuje řada faktorů, mezi které patří dle zdroje 
(MACUROVÁ, P., KLABUSAYOVÁ, N. 2002): 
 složitost logistického řetězce příslušného produktu, 





 způsob předávání úkolů mezi pracovišti, 
 organizace seřizování či nastavování procesů, 
 volnost v kapacitách a stupeň jejich zastupitelnosti. 
 
K plánování a analýze průběžné doby výroby se používají různé metody, z nichž 
k nejpoužívanějším patří metody grafické, jako je Ganttův diagram, postupový a 





















2.1.2  Plánování a řízení výroby 
 
Řízení podniku Mlčoch (MLČOCH, J. 1997) označuje jako: „Proces 
organizování, plánování, rozhodování, komunikace, motivování a kontroly s účelem 
stanovit a dosáhnout cílů podniku při využití všech jeho zdrojů.“ Dle Macurové 
(MACUROVÁ, P. 2005) řízení podniku zahrnuje: 
 zadání úkolů do výroby (předání výrobních příkazů a veškeré průvodní 
dokumentace), 
 řízení průběhu výroby dle plánu (tzv. přímé řízení výroby). 
 
Plánování je definováno dle zdroje (MLČOCH, J. 1997) jako: „Proces 
formulace cílů, zdrojů a cest, kterými lze těchto cílů dosáhnout. Rozeznává se: 
 Strategické plánování, které je rámcové, dlouhodobé, s výraznými prvky 
nejistoty; jeho předmětem je politika podniku a cíle podniku jako celku. 
 Taktické plánování, v jehož rámci se konkretizují cíle a prostředky vztahující 
se k řešení určitého problému; jeho předmětem jsou jednotlivé funkční 
oblasti podniku a cíle jeho organizačních článků. 
 Operativní plánování je výkonné, krátkodobé a plní taktické cíle 
jednotlivých funkčních míst, jako plnění operativního plánu výroby. Spadá 
sem i plnění individuálních cílů.  
Plánování představuje složité procesy se zpětnými a logickými vazbami 
k disponibilním zdrojům.“ 
Plánování výroby určuje dle Macurové (MACUROVÁ, P. 2005): 
 CO se bude vyrábět a v jaké jakosti, 
 KDY se to bude vyrábět (termín zahájení, ukončení a celkový průběh), 
 KDE se bude vyrábět (pracoviště, pracovník), 





2.2.1 Výrobní program a hlavní plán výroby 
Plán můžeme popsat jako: „Soubor úkolů, popř. informací, určených k formulaci 
rozhodnutí o jejich uskutečňování. Jde o reálné, kontrolovatelné úkoly, včetně 
zabezpečení zdrojů a časových souvislostí. Navazuje na strategii a určuje, popř. 
indikuje způsob dosažení vytyčených cílů.“ (MLČOCH, J. 1997) 
Plánování výroby dle Macurové (MACUROVÁ, P. 2005) zahrnuje posloupnost 
činností, v níž dochází k postupnému zjemňování výrobního programu. Výrobní 
program představuje sortimentní skladbu a objemy jednotlivých výrobků pro dané 
časové období a dané zakázky. 
Po rozložení do jednotlivých plánovaných časových intervalů vzniká plán 
zadávané výroby - hlavní výrobní plán. Určuje plány dodávek hotových výrobků na 
dané období a dle konkrétních zakázek v přesné specifikaci hmotných měrných 
jednotek. Respektuje disponibilní kapacity a ekonomickou výhodnost. Časová 
podrobnost závisí na složitosti výroby a průběžné době. Vzhledem k systémovým 
vazbám musí být tento odbytový program i reálným programem výroby. 
Transformací plánu odváděné výroby vzniká plán zadávané výroby, který 
představuje věcné a termínové zpřesnění hlavního plánu výroby. Upřesňuje: 
 věcnou náplň zadávané výroby (objem výroby jednotlivých částí 
výrobků), 
 termíny zadávání úkolů a časový průběh plnění, 
 zodpovědnost za provádění úkolů (specifikace pracovišť a pracovníků). 
Východiskem pro plán zadávané výroby je kusovník, jako podklad technické 
přípravy výroby. Dle zdroje (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V. 2007): Materiálový lístek 
neboli kusovník je základní normativním podkladem standardizace výstupních prvků. 
Jde o podklad vytvářený v rámci technické přípravy výroby, používaný zejména 
v mechanicko-fyzikálních výrobních procesech. Podstata kusovníku je založena na 
informaci, podle které lze zjistit dle „vyššího čísla části“ (finální výrobek, sestava, 





Obecně mohou být přehledy o výrobku vytvořeny na různých principech, 
přičemž převažujícím základem je právě kusovník. Kusovník je nejvýznamnějším 
způsobem stanovení struktury výrobku, zachycujícím jednotlivé výrobní a nákupní fáze. 
Jedná se o systematické uvedení materiálů, dílů, podsestav, sestav, včetně informací o 
vzájemných vztazích při tvorbě výrobku. Kusovník poskytuje následující informace: 
K čemu? Co to je? Kolik? Kde? A kdy? 
Kusovník lze využít v mnoha oblastech v rámci řízení celého podniku, například 
v konstrukci, nákupu, výrobě, kontrole, účetnictví, marketingu. Existuje více druhů 
kusovníku, nejčastější je strukturovaný a souhrnný. 
 
2.2.2 Roční plán 
Roční plán je výchozím rámcovým plánem společnosti pro daný rok. Sestavuje 
se ve finančním vyjádření a poskytuje přehled o kapacitních možnostech a z toho 
plynoucích hrubých objemech výroby, potřebných pro pokrytí výrobních nákladů a 
vytvoření určitého zisku. Celková roční kapacita podniku, vypočítaná v závislosti na 
počtu výrobních zařízení, obsluhujícího personálu a využitelného časového fondu se 
plní nedokončenými zakázkami přijatých v minulém roce. Zbylá kapacita pak 
představuje volnou kapacitu pro přijetí zakázek v následujícím období. 
Sestavený roční plán slouží jako podklad pro plánování a řízení výroby, korekci 
výrobních kapacit a následně pro hodnocení výsledků ve sledovaném kalendářním roce. 
 
2.2.3 Proces, procesní řízení 
 Dle Václava Řepy definujeme proces jako „souhrn činností, transformujících 
souhrn vstupů do souhrnu výstupů (zboží nebo služeb) pro jiné lidi nebo procesy, 
používajíce k tomu lidi a nástroje.“ (ŘEPA V. 2007) 
 Další definice procesu dle ČSN EN ISO 9001:2001 popisuje, že „proces je 





„Filosofie procesního přístupu vychází z předpokladu, že základním objektem 
řízení je popsaný, definovaný, strukturovaný, zdrojově a vstupy zabezpečený proces, 
který je uskutečňován pro konkrétního zákazníka a má jednoznačně stanoveného 
vlastníka. Úkolem každého procesu je pak poskytnout potřebný výrobek či službu 
definovanému zákazníkovi. Tyto výrobky a služby jsou vytvářeny v rámci procesu 
s ohledem na definované požadavky zákazníka, stanovená pravidla a omezení. Proces 
vyžaduje vstupy a využívá zdroje, pro proces přidělené. Takto pojaté řízení nám 
umožňuje reagovat na změněné požadavky zákazníků.“ (GRASSEOVÁ M. a kol. 2008) 
 
Každý proces vyžaduje nějaké vstupy, ať už v podobě materiálu nebo 
polotovarů, které jsou přímo využity v procesu, a tímto procesem je přeměníme na 
výstupy, které mají určitou přidanou hodnotu a především mají svého odběratele, a to 
























3 Analýza průběhu zakázky v podniku 
 
 V analytické části bakalářské práce se budu zabývat analýzou současného 
systému průběhu a řízení zakázek ve společnosti Modikov, s.r.o. Cílem provedené 
analýzy je rozpoznat a identifikovat problematické okolnosti a nedostatky, které brání 
efektivnímu průběhu zakázek, a navrhnout možné řešení těchto nedostatků. 
 Skutečnosti vyplývající v této části bakalářské práce vycházejí z informací a 
podkladů, které mi byly poskytnuty ve firmě, a také v rámci rozhovorů s pracovníky 
jednotlivých oddělení. Některé skutečnosti vycházejí z mých vlastních poznatků 



















3.1 Popis průběhu zakázky firmou 
 
V této kapitole mé bakalářské práce je popsán klíčový průběh zakázky firmou Modikov, 
s.r.o. 
 Komunikaci se zákazníky má na starosti především zakázková kancelář. Zde se 
přijímají objednávky, vždy v písemné podobě - buď elektronicky emailem, nebo poštou. 
Zákazník pošle poptávku na projekt, o který má zájem. Může se jednat o jednotlivý díl, 
o celou sestavu dílů nebo o projekt zcela jedinečný. Poté probíhá zhodnocení, zda má 
firma zájem projekt přijmout a vypracovat, či nikoliv. 
Pokud se firma rozhodne pro zpracování objednávky, je potřeba provést 
konstrukční zpracování, což má na starosti konstruktér. Následně se v technologii 
vytvoří technologický postup výroby, který popisuje jednotlivé operace výroby 
v postupném pořadí. Jde zejména o materiál, výrobu základních komponent, kooperaci 
s jinými dodavateli, technologii montáže a povrchové úpravy. 
V obchodním oddělení se zpracuje cenová nabídka, která je předložena 
zákazníkovi. Ten se musí rozhodnout, zda nabídku přijme, nebo ne. V kladném případě, 
po odsouhlasení všech podmínek zákazníkem, následuje obchodní jednání, kde jsou 
dohodnuty detaily zakázky - termín dodání, cena, splatnost faktur, atd. Mezi 
smlouvami, které firma Modikov uzavírá, bývají většinou smlouvy jednorázové 
(smlouvy o dílo), ale výjimkou nejsou ani celoroční kontrakty. Zakázková kancelář 
vypracuje závaznou objednávku, která je zaplánována do výroby - zaplánování 
materiálu a subdodávek s termínem dodání, výroby jednotlivých komponent s termínem 
zhotovení a naskladnění jednotlivých výrobků. 
Zaplánování probíhá přes celopodnikový informační software Apertum, který 
řídí zakázku, výrobu, nákup, artikl, dále obsahuje sestavu ekonomických modulů a 
docházkový systém. Přes tento software se vytváří i výrobní dokumentace - materiálové 
a odváděcí štítky. 
Realizace výrobní zakázky začíná v oddělení nákupu v součinnosti se skladem. 





nebo chybějícího materiálu. Souběžně s nákupem se zajistí kooperační výroba. Materiál 
určený pro externí kooperaci je do dané kooperační firmy odeslán ke zpracování. 
Vlastní výroba se skládá z několika operací. Počet, sled a druh operací záleží na 
konkrétním projektu výroby. Zejména se jedná o nadělení materiálu, tepelné 
zpracování, různé druhy výrobních operací, kontrolu. Po zahájení výroby dochází 
k výdeji materiálu ze skladu. Sklad vydá kompletní materiál, který se rozdělí na 
jednotlivá výrobní pracoviště, kde se s materiálem dále provádí potřebné výrobní 
operace.  
Z výrobních operací na jednotlivých stupních pracovišť vznikají polotovary či 
soubory polotovarů. Ty jsou odváděny do meziskladu polotovarů, který je k tomu určen. 
Subdodávky od kooperujících partnerů se ukládají do skladu kooperací. Pracoviště 
montáže z jednotlivých polotovarů a subdodávek následně zajišťuje sestavení hotových 
výrobků zakázky.  
Pro ověření funkčnosti vyrobené zakázky se provádí kvalitativní a technická 
zkouška a sestavuje se zkušební protokol. Kontrola probíhá po každé výrobní operaci a 
po dokončení všech operací následuje tzv. výstupní kontrola. Po provedené kontrole 
nakonec dochází k ochranným nátěrům finálních výrobků. Jedná se o ochranné emulze 
proti korozím. 
Technicky a kvalitativně prověřená a nátěrově dohotovená zakázka odchází do 
expedice, která zajistí potřebné balení, podle standardů pro přepravu, či požadavků 
zákazníka. Samotná přeprava může být realizována ze strany dodavatele, nebo ji zajistí 
odběratel. V případě, že dopravu zajišťuje odběratel, jsou mu poskytnuty kompletní 
informace o hmotnosti, rozměrech a počtu kusů balíků, aby mohl zvolit vhodný způsob 
dopravy. 
Expedice vystavuje průvodní doklady, jako dodací list vydaný, zkušební 
protokol, záruční list, návod k obsluze spolu s potřebnou technickou dokumentací, 
licenční dokumenty, expediční list a doklady pro přepravu. Technická dokumentace se 
dává ke složitějším strojům a představuje především technologický postup základu pro 





 3.2 Proces přijímání a zpracování zakázek 
 
Proces přijímání a zpracování zakázek je základním a výchozím krokem pro 
plánování zakázkové výroby. Na základě zpracování zakázky dochází k jejímu 
zaplánování do plánu výroby. 
 
Jednotlivé fáze procesu zpracování zakázky představují: 
 přijetí zákaznického požadavku (poptávky), 
 rozhodnutí o zpracování nabídky, 
 tvorba technologického postupu výroby, 
 zpracování nabídky: 
o posouzení zakázky z technologického hlediska, 
o posouzení zakázky z hlediska materiálových požadavků, 
o posouzení zakázky z hlediska výrobních možností (kapacit), 
o finanční ocenění zakázky. 
 zakázkové řízení: 
o odeslání nabídky zákazníkovi, 
o odsouhlasení nabídky zákazníkem a zaslání závazné objednávky, 
o odsouhlasení objednávky a zaplánování zakázky do výroby. 
  
Přijetí zákaznického požadavku a rozhodnutí o zpracování nabídky 
Po příchodu zákaznického požadavku (poptávky) do firmy se ho ujímá 
zákaznická kancelář (dále jen „ZK“). Ta nejdříve zjistí, zda je výrobek k dispozici na 
skladě, aby se popřípadě urychlilo vyřízení požadavku. Jedná se ale pouze o menší 
výrobky či dílce pro kooperační výrobu. Většinou se toto zjištění dá vyloučit, a dále se 
zvažuje, zda je ve schopnostech firmy tento požadavek realizovat. 
Následuje porada členů zakázkové komise, a po kladném rozhodnutí se sestaví 





dokumentace, posouzení všech potřebných hledisek poptávek (zakázky) a stanovení 
termínu zpracování nabídky pro zákazníka. 
Členy zakázkové komise tvoří pracovník ZK pro určitou oblast zakázek, vedoucí 
konstrukčně-technologického oddělení a vedoucí oddělení nákupu.  
Poptávka přichází do podniku ve třech formách. Prvním případem je opakovaná 
poptávka z firmy TOS Hulín, s níž má společnost uzavřenou dlouhodobou smlouvu na 
výrobu dílců do vlastních strojů. Výkresovou dokumentaci platnou pro příslušný rok a 
ostatní potřebné dokumenty pro vytvoření technologického postupu a stanovení ceny 
má společnost k dispozici. 
Druhým případem je nová poptávka na výrobu určitého stroje specifického typu, 
množství a nástrojového vybavení. Je opatřena výkresovou dokumentací s požadavkem 
na dodání nabídky spolu s různými podmínkami realizace zakázky. 
Třetí a nejčastější formou je poptávka po kompletním projektu. Jde o celkové 
zpracování a zhotovení zakázky - společnost sama vytváří na základě poptávky 















 3.3 Tvorba technologického postupu výroby 
 
Poptávka se všemi podklady směřuje ze zákaznické kanceláře do konstrukčně-
technologického oddělení, kde probíhá technologické zpracování. Jedná-li se o 
kompletní projekt, zpracovává se zde výkresová dokumentace a technologický postup. 
Dodá-li zákazník výkresové dokumentace, technologové zjišťují, zda byl již výrobek 
někdy vyráběn a k jakým změnám ve výkresu došlo. Podle zjištěných skutečností se 
technologický postup výroby buď upraví, nebo se zpracuje zcela nový, spolu se 
soupisem potřebného materiálu. 
Každá zakázka má svoji originální výkresovou a technologickou dokumentaci. 
Součástí technologického zpracování je i zpracování technologického postupu pro 
náročné montáže, kontroly, povrchové úpravy, balení nebo konečné zavádění stroje do 
užívání a jeho obsluhy. Celé výkresové i technologické zpracování probíhá v konzultaci 
se zákazníkem a jsou zohledňovány veškeré požadavky zákazníka, např. co se týká 
nástrojového vybavení stroje, nebo výroby komponent od různých výrobců. 
Technologický postup výroby je vázán na konkrétní zakázku a je zpracován pro 
všechny sestavy, podsestavy i jednotlivé dílce. 
Technologický postup obsahuje: 
 číslo a název výrobku (sestavy, podsestavy, dílce), 
 soupis a propočty vstupujícího materiálu, 
 označení pracovních míst, 
 popis výrobních operací, 
 časové normy. 
Z hlediska výrobních operací jsou zohledňovány nutné kooperace a operace probíhající 
ve firmě. 
Pracovníci konstrukčně-technologické kanceláře odpovídají za kompletnost a 






 3.4 Zpracování nabídky 
 
Po vytvoření technologického postupu výroby a zkompletování technické 
dokumentace dochází opět k jednání zakázkové komise. Na základě technické 
dokumentace dostane každý vedoucí a jeho oddělení úkol vyjádřit se k zakázce. Jedná 
se o posouzení z hlediska technologického, materiálového a výrobních možností. 
 
3.4.1 Posouzení zakázky z hlediska technologického 
Zde dochází k vyjasnění všech možných nepřesností, které mohou z technické 
dokumentace vyplynout (např. variace použití materiálu nebo inovativní postupy ve 
výrobě). V některých případech si sami technologové v postupu označí určitá úskalí, 
která se týkají problému daného technologického postupu versus technické zázemí 
firmy. 
Dalším důležitým úkolem technologů je starat se v průběhu výroby o správnost a 
efektivnost technologického postupu. Musí sledovat a kontrolovat průběh výrobního 
postupu, okamžitě informovat při nalezení lepšího a efektivnějšího řešení. Samozřejmě 
sledují i správnost časových normativů.  
Občas se přes všechnu kontrolu projeví v průběhu výroby nějaké chyby. Jejich 
důsledkem je zmetková komponenta či dílec. Při zjištěné chybě se výroba zastaví a 
technologický postup výroby se vrací zpět k technologům. Avšak víceúrovňová výroba 
skládající se ze sestav a podsestav umožňuje jen velice výjimečně, aby byl zmetkový 
celý výrobek, což je značná výhoda. 
 
3.4.2 Posouzení zakázky z hlediska materiálových požadavků 
Úkolem oddělení nákupu je vyčíst z technologického postupu výroby množství 
materiálu a subdodávek. Poté musí porovnat potřebný materiál se stávající zásobou 





Sklad hutního materiálu, který firma udržuje na co nejefektivnější úrovni, 
představuje stálou zásobu hutního materiálu, který vstupuje pravidelně do všech 
výrobních zakázek a jeho zásoba pokrývá okamžitou potřebu. 
Pracovník zásob musí mít přehled o tom, kolik materiálu se vydává do výroby, 
kolik je ho třeba objednat tak, aby finanční zatížení skladu bylo na optimální úrovni. Na 
skladě je udržována pojistná zásoba, která musí být zajištěná. 
Pracovník zásob musí vést skladovou evidenci. Každý materiál má své číslo, 
které značí informaci o rozměrech a jakosti materiálu. Jestliže se v technologickém 
postupu objeví nový materiál, je mu přiřazené nové materiálové číslo a je zaveden do 
výroby. 
Zásobování materiálovými položkami a subdodávkami probíhá v závislosti na 
kvalitě, dostupnosti a délce dodacích lhůt. Firma má dva stěžejní dodavatele hutního 
materiálu, s nimiž jsou uzavírány celoroční smlouvy. V případě, že ani jeden dodavatel 
nemůže z jakéhokoliv důvodu materiál dodat, nebo by byly dodací lhůty moc dlouhé, 
obrací se firma na menší dodavatele, kteří disponují stejnou nebo lepší dostupností, 
cenou či kvalitou. 
Co se týká zásobování subdodávkami, nemá firma žádné hlavní dodavatele. 
V každém jednotlivém případě se společnost zaměřuje na specializované firmy, které 
dané subdodávky vyrábějí, nebo na firmy, které tyto specializované výrobce zastupují. 
Hodnocení se provádí jednou ročně pomocí bodovací stupnice 1 - 5, přičemž 1 je 
nejlepší. Při hodnocení dodavatelů hutního i pomocného materiálu a subdodávek jsou 
důležitými kritérii objem dodávek a kvalita spolupráce (dodací termíny, cena, doprava, 
vyřízení reklamace, apod.). Tabulka kritérií a hodnocení dodavatelů je znázorněna v 
příloze č. 4. 
Plánování a řízení zásobování probíhá v závislosti na jednotlivých zakázkách a 
v souvislosti se skladovým materiálem. Po bilančním porovnání potřeb materiálu 
(zjištěných z propočtů technologického postupu výroby) se skladovou zásobou pro 
chybějící materiál i jednotlivé subdodávky zajistí strategičtí či jiní vhodní dodavatelé. 
Dohodnou se podmínky nákupu a stanoví se termíny dodání materiálu do společnosti. 





Není rozhodující, zda je všechen potřebný materiál pro vyhotovení dané zakázky 
ve fyzické podobě k dispozici. 
 
3.4.3 Posouzení zakázky z hlediska výrobních možností 
Třetí etapou zakázkového řízení je řešení volných kapacit, kooperací a stanovení 
termínu odvedení dané zakázky. Potřebu kapacit zjistí výrobní oddělení opět 
z technologického postupu. Volná kapacita a s tím spojená možnost výroby zakázky se 
prověřuje z dílčích plánů volných kapacit a výstupu informačního systému o zatíženosti 
těchto kapacit. Pracovník kooperace, který pracuje v rámci zakázkové kanceláře i 
výroby, z postupu výroby zjistí veškeré nutné kooperace. V rámci kooperujících 
partnerů nebo jiných firem provádějících potřebné operace a výrobu potřebných 
komponent tuto kooperaci naplánuje, zajistí a opatří potřebnými termíny. 
S ohledem na kooperaci, velikost volných firemních kapacit, dostupnost 
materiálových položek, dostupnost subdodávek a případnou dobu expedice se stanoví 
termín odvedení zakázky. Jde-li o opakovanou výrobu a zákazník již v poptávce termín 
odvedení stanovil, dochází pouze k ověření reálnosti tohoto termínu a jeho potvrzení. 
Po ukončení posuzování zakázky zpracuje zakázková kancelář s ohledem na 
všechny skutečnosti cenovou nabídku zakázky.  
 Jakmile se ověří všechna hlediska zakázky a s tím spojené vytvoření kompletní 
technické dokumentace, zajištění materiálu a subdodávek, stanovení cenové nabídky a 
termínu odvedení zakázky, dochází k vytvoření ucelené nabídky, která je odeslána 
zákazníkovi. Jestliže zákazník s nabídkou souhlasí, posílá zpět do firmy Modikov 
závaznou objednávku spolu s dalšími podmínkami a okolnostmi zakázky, které 
požaduje (např. servis, garance, termíny platby, apod.). 
V objednávce je také definováno, zda si zákazník přeje zakázku vyexpedovat do 
firmy, nebo si dopravu zajistí sám. V případě, že má zákazník k nabídce nějaké 





Závazná objednávka se následně zpětně odsouhlasí a stává se nedílnou součástí 
plánu výroby. Zaplánuje se do výroby pomocí informačního systému, ten jí přiřadí číslo 
a automaticky vygeneruje všechny potřebné dokumenty opatřené čárovými kódy - 
průvodky, výdejky, atd. 
 
3.4.4 Zakázková porada 
 Firemní zakázkové porady se konají pravidelně v pondělí, jednou týdně. Pod 
vedením ředitele společnosti se na ní projednávají a koordinují veškeré zakázky 
společnosti. Hlavní náplní porady je projednání nově přijatých poptávek, nových 
zakázek, které jsou zaplánovány do výroby a zakázek, které jsou ve výrobě. U všech 
poptávek a zakázek se stanovuje a vyjasňuje další průběh a řeší se zjištěné či případné 
problémy. 
Na konci porady se prezentují a následně vylučují zakázky, které jsou 
dohotoveny a jsou na skladě hotových výrobků připraveny k expedici. Cílem je získání 
přehledu o stavu veškerých poptávek a zakázek ve firmě. 
 U všech zakázek, u kterých se vyskytly nějaké komplikace, ať už způsobující 
posunutí stanovené lhůty dodání zákazníkovi (např. zpožděné dodávky materiálu, 
neúplnost či nesprávnost technologických postupů, prodloužení doby kooperací), nebo 
nedodržení norem kvality, dochází k upozornění zákazníka a k projednání následných 











3.5 Plánování a řízení zakázek pomocí informačního systému 
 
 Společnost Modikov používá od roku 2006 celopodnikový informační systém 
Apertum. Tento systém se skládá ze tří modulů - Zakázka, Výroba a Nákup. Každý 
modul v sobě obsahuje tři statusy, jimiž jsou poptávka, disponované (zaplánované) 
zakázky a ve výrobě. Moduly a statusy jsou navzájem datově propojeny. S jednotlivými 
moduly pak pracují jednotlivá oddělení. 
S modulem Zakázka pracuje zakázková kancelář, s modulem Výroba pracuje 
konstrukčně-technologické oddělení i jednotliví pracovníci výroby a s modulem Nákup 
pracují zaměstnanci oddělení nákupu. Předpokladem používání informačního systému 
je aktuálnost a úplnost všech vkládaných informací. 
 Zakázka se zadává do informačního systému ihned po příchodu prvotní 
poptávky do podniku a po kladném rozhodnutí o její realizovatelnosti. V modulu 
Zakázka a ve statusu poptávka uloží zaměstnanec zakázkové kanceláře základní 
charakteristická data z poptávky, jako je druh výrobku, množství a požadované 
technologické vybavení. 
 Při zpracování poptávky konstrukčně-technologické oddělení provádí v modulu 
Výroba technologické zpracování a potřebná data z technologického postupu výroby i 
celé technické dokumentace zadává do informačního systému. Jde o data týkající se 
potřeby materiálu a subdodávek, potřebných nástrojů a přípravků, rozpisu zakázky 
z hlediska rozpadu technologického vyššího kusovníku na jednotlivé kusovníky sestav, 
podsestav a dílců, rozpisu pracovních míst, sledu a popisu výrobních operací spolu 
s časovými normami. Na základě vložených dat z technologického oddělení zajišťuje 
oddělení nákupu v modulu Nákup množství a jakostní položky materiálu. Zakázková 
kancelář v modulu Zakázka stanovuje a zadává termín odvedení a cenové ocenění 
zakázky. 
 Po přijetí a odsouhlasení závazné objednávky dochází prostřednictvím 
informačního systému k zaplánování zakázky do výroby, neboli k zpřesnění výroby 
v plánu zadávané výroby. Poté se zakázka přesune ze statusu poptávka do statusu ve 





Zakázka, která nemá žádné problémy, statusem disponované zakázky pouze 
prochází. Naopak když se vyskytnou komplikace se spuštěním výroby zakázky, zakázka 
zůstane ve statusu disponované zakázky a do statusu ve výrobě přejde až po vyřešení 
problému.  
 
3.5.1 Lhůtové a kapacitní plánování 
Lhůtové plánování se provádí obyčejně dopředu a je prováděno za účelem 
rozvržení plánu výroby na jednotlivé dílce finálního výrobku. Od přijetí zakázky a 
jejího zaplánování se přes určení čisté potřeby dílců pomocí kusovníku plánují hrubé 
termíny zahájení a ukončení jednotlivých operací, až po termín odvedení finálního 
výrobku. 
Základem pro lhůtové plánování jsou časové normy z technologického postupu 
výroby. Ty jsou do informačního systému vkládány jako kusový a přípravný čas 
v jednicové mzdě (ta je rovna času trvání operace x tarif určité pracovní třídy). Spolu 
s kusovými a přípravnými časy se zohledňují pravidelné kooperace. 
S mezioperačními časy, které by udávaly dobu čekání, manipulaci a přepravu 
dílců mezi pracovišti, však firma při lhůtovém plánování zakázkové výroby nepracuje. 
Jsou pro každou zakázku pouze odhadovány a definovány určitým procentem, jelikož 
v kusové výrobě se tyto časy nedají přesně určit. Je tedy potřeba vzít v potaz, že doba 
výroby, která je dána pouze strojovými časy, se do značné míry liší od skutečné 
průběžné doby, neboť doba čekání některých opracovaných dílců před pracovištěm 
může být rámcově několik hodin, nebo dokonce dnů. To vede k neobjektivnosti 
lhůtového plánování a tím v mnoha případech i neplynulosti výrobního toku. 
Ke kapacitnímu plánování ve firmě dochází poměrně jednoduše - informace o 
nabízených kapacitách, resp. jejich počty (souhrnné údaje) se zjišťují z ročního 
firemního plánu volných kapacit a dílčích kapacitních plánů. Tyto dílčí plány se podle 
potřeby dělí na čtvrtletní, měsíční, týdenní a občas i denní. Údajem o zatíženosti kapacit 
jsou výstupy informačního systému, které informují pouze o množství zaplánovaných 





Výsledkem je pouze porovnání těchto údajů, k žádnému podrobnému 
kapacitnímu plánování a k úpravě lhůtového plánu nedochází. Důsledkem je pak časté, 
ve výrobě zjištěné přetížení kapacit některých pracovišť, které se musí operativně řešit 
výrobou přesčas nebo kooperací. Oba případy se pak projevují ve zvýšených 
skladových nákladech. 
 
3.5.2 Výrobní rozvrhování 
Výchozím údajem pro výrobní rozvrhování výroby, tedy uspořádání operací na 
jednotlivých pracovištích, je posloupnost operací vymezená v technologickém postupu 
výroby. Pokud se v časovém termínu sejdou stejné nebo podobné zakázky, a tedy stejné 
nebo podobné výrobě operace, dochází ve výrobě k jejich sloučení a tím k zefektivnění 
výroby prostřednictvím ušetřeného seřizování strojů. 
Při výrobním rozvrhování výroby ve firmě Modikov nedochází k využívání 
žádných náročných metod lineárního programování. Je upřednostňováno především 
rozvrhování založené na logických úvahách a zkušenostech. Za výrobní rozvrhování 
nese plnou zodpovědnost vedoucí výrobního střediska. 
Plánování práce na jednotlivých pracovištích se odvíjí od jednotlivých 
strojových časů v postupu výroby - času přípravy stroje (předoperační čas) a výrobního 
času na stroji (operační čas). Fronty prací představující materiál či polotovary čekající 
na opracování nebo na přepravu na další pracoviště se do plánování jako mezioperační 
čas nezahrnují. Vlivem toho se strávený čas materiálu, polotovaru nebo výrobku na 
pracovišti od strojového času mírně či výrazněji liší a plán výroby neodráží dostatečně 
dobře skutečnosti vyskytující se ve výrobě. 
 
3.5.3 Řízení výroby 
Po zaplánování zakázky do výroby je zakázce přiděleno výrobní číslo, zakázka 
se přesune ze statusu poptávka do statusu ve výrobě a dochází ke spuštění její výroby. 





Pro identifikaci má své výrobní číslo každý dílec či komponenta této zakázky. 
Všechny potřebné výrobní dokumenty se vytisknou a předají výrobě. Výroba zakázky 
začne v plném rozsahu. Může se stát, že po spuštění výroby zakázky v podniku nemusí 
být všechen potřebný materiál k jejímu dohotovení. Jestliže to umožňuje technologický 
postup, operace, pro niž není materiál, se přeskočí. Pokud to ale není možné, dochází ve 
výrobě k prodlevám a následně k přesčasové práci nebo k nedodržení termínu zhotovení 
zakázky. 
Za řízení výroby v Modikovu odpovídají pod sebou funkčně postavení vedoucí 
výrobního oddělení, výrobního střediska a plánovači výroby. Vedoucí výrobního 
oddělení koordinuje jednotlivé zakázky, kontroluje a kompletuje výrobní materiály 
k jednotlivým zakázkám a předává je vedoucímu výrobního střediska. Součástí těchto 
výrobních materiálů je rozpis zakázky s výčtem sestav, podsestav a dílců, spolu 
s výkresovou dokumentací a technologickým postupem výroby. Vedoucí výrobního 
střediska řídí výrobu podle těchto přidělených výrobních materiálů, kde v rozpisu 
zakázky mimo jiné jsou i její výrobní termíny. Odpovídá za návaznost jednotlivých 
operací, potřebné kooperace zajišťuje ve spolupráci s pracovníkem kooperace, případné 
problémy s technickou dokumentací řeší s technology a rozhodnutí o řízení neshodných 
výrobků konzultuje s pracovníkem kontroly. Jen ten rozhoduje, zda lze a bude 
zmetkový výrobek opraven, nebo dojde k přerušení výroby a k opravě technologického 
postupu. 
V průběhu výrobního procesu vedoucí výrobního střediska přiděluje práci 
jednotlivým pracovištím a pracovníkům. Plánovači výroby řídí mezioperační kroky 
(manipulaci s materiálem či polotovary) a kontrolují výrobu jednotlivých pracovníků na 
pracovištích.  
Při řízení výroby a kontrole výrobních procesů dochází ke každodennímu 
operativnímu zjišťování odchylek od plánu, z hlediska výrobních termínů a výrobních 
kapacit. Odchylky se vyhodnocují a hledá se nejlepší řešení. Dále se provádí zjišťování 





Každý den dochází k operativním poradám pracovníků výroby, technologie a 
údržby, pro případy náhlých a nečekaných poruch nebo onemocnění pracovníků 
výroby. 
Na poradě se řeší opravy strojů, změny v technologickém postupu, zastoupení 
výrobních pracovníků, práce přesčas, apod. 
K firemnímu informačnímu systému mají přístup všichni pracovníci výroby. 
V systému lze podle výrobního čísla najít danou zakázku a dále podle čísel dílců zjistit a 
kontrolovat, na kterém pracovišti a v jakém stadiu rozpracovanosti se zakázka nachází. 
Jednotlivé operace jsou barevně rozlišeny podle toho, zda jde o operace ukončené, 



















3.6 Výrobní dokumentace 
 
 Základem výrobní dokumentace je číslo výrobní zakázky spolu se závaznou 
objednávkou, ve které jsou všechny její specifikace a podmínky (cena, termín dodání, 
expedice, apod.). 
 
Součástí výrobní dokumentace každé zakázky je: 
 výkresová dokumentace, 
 technologický postup výroby, 
 kontrolní dokumentace, 
 montážní dokumentace, 
 materiálové výdejky, 
 mzdové lístky, 
 odváděcí (předací) lístky. 
Každá závazná objednávka má svou platnou originální výrobní dokumentaci. 
Výkresová dokumentace s technologickým postupem je vytvářena v podniku, nebo ji 
posílá zákazník společně s poptávkou. V obou případech mají dokumenty elektronickou 
nebo listinnou podobu. V konstrukčně-technologické kanceláři se kromě výkresů a 
postupu výroby vytváří i kontrolní a montážní dokumentace. Kontrolní dokumentace 
obsahuje způsoby kontroly, tedy kdy, co a jak se měří. Dokumentace montážní obsahuje 
kroky montáže a „oživení“ stroje spolu se způsobem provedení zkoušky na finálním 
výrobku. 
Zkompletovaná dokumentace se předává zpět do zakázkové kanceláře firmy 
Modikov, kde se k ní vyjádří vedoucí nákupu a vedoucí výroby. Posouzená zakázka se 
zaplánuje do výroby, vytiskne se k ní potřebná dokumentace a ta je předána vedoucímu 
výroby. Kopie dokumentací jsou zálohovány v technologické kanceláři. Součástí 
potřebné výrobní dokumentace jsou i materiálové výdejky, mzdové a odváděcí lístky. 
Materiálové výdejky jsou předány oddělení nákupu k výdeji potřebného materiálu do 





V informačním systému se pomocí mzdových lístků odvádějí jednotlivé operace, 
pomocí odváděcích lístků se odvádějí polotovary a finální výrobky na sklad. Ukázka 
materiálové výdejky je v příloze č. 5, ukázka mzdového lístku v příloze č. 6 a 
























3.7 Průběžné doby zakázek 
 
 Z hlediska průběžných dob zakázek provádí společnost analýzu v několika 
segmentech. Pro společnost TOS Hulín, zahraniční spolupracující společnost Sodeme, 
ostatní tuzemské a zahraniční společnosti a nakonec pro samotnou výrobu obráběcího 
stroje CRUSADER. Průběžné doby zakázek jsou tak velmi individuální. Záleží na 
požadavcích zákazníků, kapacitním zatížení firmy a dostupnosti materiálu či 
subdodávek. 
 U firmy TOS Hulín, pro niž Modikov vyrábí na základě dlouhodobé smlouvy 
jednotlivé dílce do různých strojů, je doba zpracování nabídky a odsouhlasení 
objednávky zhruba pět dní. Zpracování probíhá na základě přijaté poptávky na výrobu 
určitých dílců spolu s určením termínu dodání. Výkresovou dokumentaci pro jednotlivé 
dílce platnou na příslušný rok má společnost spolu s dalšími dokumenty k dispozici. 
Zpracování nabídky tedy obsahuje tvorbu technologického postupu výroby, zajištění 
materiálu, stanovení ceny a potvrzení termínu odvedení zakázky. Samotná výroba 
jednotlivých dílců od dělení materiálu přes povrchové a tepelné úpravy, až po odvedení 
na sklad, trvá dle složitosti výrobku zhruba 4 - 6 týdnů. 
 Průběžná doba zakázky pro spolupracující francouzskou firmu Sodeme je díky 
složitějším výrobkům výrazně delší. Na základě poslané výkresové dokumentace 
společnost zpracovává technologický postup a spolu s dalšími náležitostmi, jako je 
stanovení ceny a termín dodání, trvá zakázkové řízení 2 - 3 týdny. Zakázky se týkají 
výroby strojů na výrobu obalů. Podle typu a složitosti stroje pak trvá výroba spolu 
s dodáním stroje 2 - 6 měsíců. Do této doby se započítává i montáž stroje, zkoušky a 
povrchové úpravy (ochranné nátěry). 
 Co se týká ostatních zákazníků firmy Modikov, jak tuzemských tak 
zahraničních, snaží se společnost o to, aby zpracování technologického postupu a 
cenové nabídky s délkou zakázkového řízení netrvala déle než deset pracovních dnů. 
Doba výroby dílců, montážních celků nebo strojů se pak odvíjí od jejich technologické 
náročnosti. Ze zkušeností firmy vyplývá, že doba trvání výroby zakázek se pohybuje 





Termínová spolehlivost zakázek 
 Termín odvedení zakázky stanovuje firma individuálně na základě 
technologické náročnosti výrobku, kapacitních a výrobních možností firmy. V závazné 
objednávce je definováno, zda si zákazník zakázku vyzvedne osobně ve firmě, nebo ji 
bude chtít společností Modikov dodat. Pokud však nastane nějaká komplikace, dochází 
k posunutí tohoto termínu dohotovení, resp. dodání zakázky. O změně termínu se 
zákazník ihned informuje a je na něm, zda tuto změnu pochopí a akceptuje, či zda 
přistoupí k postihům z prodlení. 
 Z hlediska dodržení či nedodržení termínu předání zakázky zákazníkovi 
mluvíme o termínové spolehlivosti. Tento termín firma stanovuje ve spolupráci se 
zákazníkem dle jeho požadavků. V případě zakázek s kratší průběžnou dobou do dvou 
až tří měsíců se termín stanovuje přesně na den, v případě delší průběžné doby je termín 
vymezen týdnem v kalendářním roce. 
Zakázka dodaná včas je tedy dodaná v přesně stanoveném dnu či týdnu. 
V případě zpožděného dodání zakázky s kratší dodací lhůtou se v naprosté většině jedná 
o zpoždění v rozmezí jednoho až pěti dnů. Zpoždění zakázek s delší dodací lhůtou se 
pohybuje maximálně do dvou týdnů. Pokud se tedy zakázka zpozdí, záleží na smluvních 
podmínkách, které stanoví z hlediska doby zpoždění výši penále. To bývá většinou 
stanoveno jako procento z ceny zakázky za každý den prodlení a projeví se zvýšením 
celkových nákladů zakázky. 
V případě nedodržení termínu dodání zakázky zahraničnímu odběrateli jde o 
zpoždění především z důvodu realizace dopravy (extra balení, limity množství, 
víkendové prostoje, přestávky v jízdě, dopravní situace, apod.). Zpoždění bývá většinou 
jeden nebo dva dny. V ostatních případech (jak zahraničních, tak tuzemských) jsou 
příčinou zpoždění opožděné dodávky materiálu, kapacitní přetížení pracovišť, poruchy 








4 Identifikace zjištěných nedostatků a návrh možných řešení 
 
 Z analýzy v předešlých kapitolách a z osobního zjištění vyplývá několik 
nedostatků v uplatňovaném systému plánování a řízení zakázek a v samotném průchodu 
zakázky firmou a výrobou. V této kapitole bych chtěla tyto nedostatky a z nich plynoucí 
negativní důsledky blíže identifikovat, shrnout, a navrhnout možné řešení problému, 
inovaci. 
 Vzhledem k velké konkurenci ve výrobě obráběcích strojů na našem i 
zahraničním trhu přijímá společnost Modikov naprostou většinu zakázek. Přestože 
společnost disponuje vynikajícími technology s dlouholetou zkušeností ve strojírenství a 
výrobě obráběcích strojů, firma Modikov, s.r.o. není vlastníkem žádného certifikátu ISO 
9001, spoléhá pouze na interní kontrolu a dlouholeté zkušenosti. Tento fakt považuji 
jako nedostatek a případný problém v boji s konkurencí. Z tohoto důvodu bych firmě 
navrhovala, ať si certifikaci pořídí. Doporučovala bych certifikaci IMS dle norem ČSN 
EN ISO 9001:2009 a ČSN EN ISO 14001:2005. Očekávaným přínosem pro firmu by 
touto inovací byla především větší konkurenceschopnost, odstranila by se neproduktivní 
místa v průběhu výroby a snížily by se výrobní náklady.  
 
 Splněním podmínek pro certifikaci ISO 9001 by byl celý průběh výroby ve 
firmě Modikov monitorován a kontrolován, což by bylo velké pozitivum vzhledem 
k faktu, že by se musely zaznamenávat všechny kroky ve výrobě, což by snížilo 
kazovost (zmetkovitost) výrobků. Celkově by se tedy touto navrhovanou certifikací 
ovlivnila kvalita výroby, rychlost následných kroků ve výrobě, zkrácení průběžné doby 
výroby, již zmíněné snížení zmetkovitosti - výroba by se zachytila ve stadiu objevení 
vady a tím by se snížily náklady nutné pro opravy, atd. 
 Další inovací, která by byla v podniku velkým přínosem a jeví se jako potřebná, 
je lepší technologie, respektive obnovení strojního parku. Ve výrobě je nutné nahradit 
klasické obráběcí stroje, což jsou soustruhy, frézy a vrtačky, za NC soustruhy a víceosá 





Modernější technologií by se snížila průběžná doba výroby. Obráběcí centra 
nahradí více strojů a jsou multifunkční a efektivnější, z hlediska geometrie přesnější - 
což ukazuje i možnost rozšířit škálu nabízeného sortimentu výroby. V praxi by to 
znamenalo, že by například místo tří strojů běžel jenom jeden, což by představovalo 
úsporu energií a pracovní síly. Výrobní náklady by byly nižší a celkově by výroba byla 
rychlejší a efektivnější, vyrobilo by se více a díky snížení výrobních nákladů by byla i 
cena pro zákazníky zajímavější, což opět značí větší konkurenceschopnost. Obnovení 
technologií by umožňovalo rychlejší vyrobení a dodání zakázky zákazníkovi. Právě toto 
zjištění je výchozím pro můj návrh inovace pro firmu Modikov. 
 
Shrnutí doporučení a očekávaný přínos 
Nejvhodnějším doporučením pro prokazatelné a měřitelné výsledky, 
vyplývajícím z mé práce, je inovace strojního parku, a to z důvodu: 
 zvýšení produktivity práce, 
 zvýšení kvality, 
 snížení mezioperačních časů, 
 rozšíření nabídky zákazníkům - sortimentu obráběcích dílců (tím i 
získání nových zákazníků). 
Modernizace strojního parku by měla obnášet výměnu 6 ks klasických soustruhů 
(následně jejich odprodej, předpokládaný výnos z odprodeje starých soustruhů je cca 
400.000 Kč) a nově instalace 4 ks CNC soustruhů (viz Tab. 1.1). Cílem je dosažení 
vyšší produktivity výroby, rozšíření technických možností obrábění, snížení výrobních 
nákladů oproti předešlé výrobě na vyřazených strojích.  
 
Jako dodavatele nových strojů bych firmě Modikov doporučovala firmu Gotech 
International, a.s., zejména kvůli jejich individuální nabídce. Tato firma je obchodním 
zástupcem korejského výrobce obráběcích strojů pro Českou republiku. Vzhledem 
k tomu, že firma Modikov již v minulosti navázala s touto společností obchodní 
kontakty, a vzhledem k tomu, že firma Gotech International, a.s. provádí garanční servis 





Za předpokladu, že staré stroje k odprodeji by byly již účetně odepsané, by 
kapitálové výdaje na investiční záměr v podobě nových strojů vypadaly následovně: 
 




Kapitálové výdaje na realizaci této investice by činily 9.115.000,- Kč. Splněním 
tohoto investičního plánu by byla především úspora v nákladech na kooperace, které 
doposud musela firma řešit dodavatelsky od jiných výrobních subjektů. Nákup 
multifunkčních obráběcích center by znamenal finanční úsporu 6 mil. Kč ročně 
(průměrná částka spočítaná z ročních výdajů na kooperace ve firmě Modikov za 
poslední 4 roky). 
Společnost tvoří zpětně po dobu 10-ti let zisk, cca 50 % zisku vkládá ročně do 
nových investic. Může si proto dovolit vzít bankovní úvěr. Celkový kapitálový výdej 
(viz Tab. 1.1) by činil 9.115.000,- Kč (v ceně je započítána montáž i servis nových 
strojů). 
 
Financování této investice: 5 mil. Kč vlastní zdroje; 
                                            4,115 mil. Kč bankovní úvěr (15% RPSN). 
 
 
Položka Cena v Kč 
Stroj GOODWAY GLS 150 CNC 1.500.000,- 
Stroj GOODWAY GA 3300 CNC 1.814.200,- 
Stroj GOODWAY GA 300 L CNC 2.217.800,- 
Stroj EUMACH VMC 1600 CNC 3.383.000,- 
Strojové vybavení 600.000,- 
Příjem z prodeje starých strojů -400.000,- 





Při 15-ti procentním RPSN (roční procentní sazby nákladů) a 13-ti procentním 
úroku pro majitele kapitálu jsou průměrné náklady (WACC) na tuto investici: 
 
                   
         
         
      
         
         
       
 
Průměrné náklady kapitálu na tuto investici za daných podmínek činí 12,6%. 
 
Od realizace této investice do modernizace soustružnického střediska se v 
následujícím roce dá očekávat zvýšení tržeb o cca 25 - 30 mil. Kč  s narůstajícím 
ziskem. Průměrný roční obrat tržeb ve firmě Modikov byl doposud kolem 95 mil. Kč. 
V následující tabulce 1.2 uvádím výpočet peněžního příjmu za rok: 
 
Tab. 1.2 Roční peněžní příjem. Zdroj: vlastní. 
 
 
Peněžní příjem je vyčíslen na 3.697.857 Kč. Tento výpočet následně použiji 
k výpočtu čisté současné hodnoty investice (dále jen „ČSH“). 
Modikov, s.r.o. má za předchozí roky průměrný roční čistý zisk kolem 2,5 - 3 
mil. Kč, uvedené zisky jsou za předpokladu nové výkonnější technologie vyšší, se 
stoupající tendencí: 
                
         
          
 
         
          
 = -2.676.052,515 Kč 
                
         
          
 
         
          
 
         
          
    335.935,8097 Kč 
  Tržby 
  Provozní náklady 
  Zisk 
  Odpisy 
  25.000.000 Kč 
-23.000.000 Kč 
 2.000.000 Kč 
+1.697.857 Kč 
Peněžní příjem                                3.697.857 Kč 






Z výpočtu ČSH vyplývá, že návratnost investice se dá očekávat za tři roky, kdy 
vychází kladná hodnota, tedy 335.935,8097 Kč.  
 
Životnost strojů se předpokládá na 7 let, roční odpisy tedy budou činit 
1.302.142,857 Kč (zaokrouhl. 1.302.143 Kč). Ve výpočtu vezmeme v potaz změnu 
zisků: 
                
         
          
 
         
          
 
         
          
 
         
          
 
         
          
 
         
          
 
         
          
  =       7   6 Kč 
 
Tento výsledek znamená, že za předpokladu naplnění uvedených ročních zisků 
by investice za 7 let firmě vydělala celkový čistý zisk 10.314.794,56 Kč; očištěný o 
časovou hodnotu a vyjádřený v současných hodnotách. Každoroční zisk by byl přes tři 
miliony korun (doposud průměrný zisk 2,5 - 3 mil. Kč) se zvyšující se tendencí.1 
V tabulce 1.3 uvádím přehled cashflow, návratnosti investice a čistého zisku po 
sedmi letech používání nové technologie: 
Tab. 1.3 Přehled cashflow. Zdroj: vlastní. 
T CFt CF CF kumulovaný 
(CF+CFt) 































                                                             
1 Uvedená čísla, která nejsou podložena výpočtem, jsou z firemních zdrojů, popř. kvalifikovaných odhadů 







 navýšení zisku; 
 snížení nákladů na externí kooperace  cca 6 mil. Kč za rok; 
 snížení vlastních výrobních nákladů (zvýšení produktivity - vícestrojová 
obsluha, zkrácení výrobních časů, úspora energie) cca 1,3 mil. Kč za rok;  
 rozšíření výrobně technologických možností vlastních - převod vhodných dílů 
na efektivnější a produktivnější opracování ze stávajicích pracovišť; 
 rozšíření výrobně technologické nabídky obrábění zákazníkům - dá se očekávat 
nárůst nově přijatých zakázek; 
 zvýšení výrobní kapacity vůči stávajícím možnostem cca o 24%. 
  
  
Pokud firma investuje do obnovení strojního parku, bude konkurenceschopnější, 
modernější a výrobní procesy ve firmě se urychlí a budou efektivnější. Sníží se 
průběžná doba výroby, časové prodlevy, mezioperační časy, omezí se zmetkovitost a 
výroba bude celkově rychlejší a efektivnější, což je velmi žádoucí. Nespolehlivost 
dodacích termínů by se snížila na minimum, stejně tak by nedocházelo ke kapacitnímu 
přetížení a častým poruchám strojů. 
Zásadním přínosem by bylo postupné navyšování zisku a úspora 6 mil. Kč ročně 
na externích kooperacích. Tato investice by byla s předpokládanou návratností do 36-ti 
měsíců, dalším přínosem by byly lepší obchodní výsledky, spokojenější zákazníci a 








Průběh zakázky firmou je důležitý klíčový proces, který propojuje veškeré 
činnosti organizace. Od začátku realizace objednávky je nutné být velmi pozorní na to, 
jakým způsobem vše probíhá. Hned na počátku se nesmí podcenit přístup ke klientovi, 
protože cílem je 100% spokojený a informacemi uspokojený klient, který za dobře 
odvedenou práci může poskytnout doporučení a reklamu, proto je nutné s ním 
komunikovat i během výrobního procesu. Dále je třeba vše naplánovat, objednat 
potřebné materiály, uvolnit stroje, mít kvalifikované pracovníky, aby byl výsledek co 
nejlepší a bez zbytečných ztrát; jak finančních tak i například ztráty dobré pověsti 
firmy. Včasná a kvalitně dodaná zakázka dobrou pověst jistě zaručí a klient se do firmy 
bude pravděpodobně vracet a doporučovat ji dál, což bude pro firmu dobrá reklama a 
pomůže jí získat další potenciální zákazníky. 
Ne vždy je zakázka realizovatelná, ne vždy průběh zakázky proběhne bez 
komplikací. Výhodou společnosti Modikov, s.r.o. jsou její zkušenosti, spousta domácích 
i zahraničních partnerů, důraz na komunikaci se zákazníky a rozsáhlá nabídka služeb. 
Tato firma svým zákazníkům vychází maximálně vstříc a díky tomu jsou zákazníci 
spokojení a znovu se vrací. 
Z mé práce vyplynulo, že obnovením strojního parku ve firmě Modikov by 
především došlo k navyšování ročního zisku a finanční úspoře na externích 
kooperacích, což je zhruba 6 mil. Kč. Dále by se zvýšila produktivita práce, došlo by ke 
snížení průběžné doby výroby a celkově k efektivnějšímu lhůtovému plánování výroby. 
Inovace by také vedla k rozšíření výrobního sortimentu a předpokladem je i zvýšení 
konkurenceschopnosti a rozšíření klientely, tedy i zvýšení počtu přijatých objednávek. 
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Příloha č. 1 - Podrobnější organizační schéma firmy Modikov, s.r.o. Zdroj: interní 
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